
Concrete mass 1 that can be made up of hydraulic concrete or resin concrete, has been formed 
previously, for instance, by laminating/milling and cutting or by compression vibration, then 
placed onto support plate 2 before being introduced into cavity 3 and subjected to the 
electromagnetic field. However, such as when the form of the concrete component to be 
manufactured so requires, concrete mass 1 can be contained in a mold for which the form 
consists of a material that is permeable to the magnetic field, and introduced with its mold into 
treatment cavity 3 where it will be subjected to the electromagnetic field. According to another 
variant of the invention process, it is also possible to make the electromagnetic field act on 
concrete mass 1 as the latter is being formed, for instance, in a mill train. For that purpose, it 
suffices to place a cavity such as the one shown on figure 1 onto the milling line and to make an 
opening in the side wall of said treatment cavity permitting the continuous passage of concrete 
product pre-hardened by a continuous treatment in the cavity. 
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La pre-sente invention concerne un process de fabrication d'un 
element de construction ou de voirie en beton, selon lequel on faconne 
une masse de beton frais devant constituer ledit element et on chauffe 
ladite masse de beton pour accelerer son durcissement. 
5 L' invention concerne ega lenient une installation de fabrication 

dements en beton, du type comportant une source de beton frais, des 
moyens de faconnage et de support et des moyens de chauffage pour au 
moins une masse constitute a partir dudit beton frais. 

Le chauffage d'une masse de beton frais permet d'acctlerer la 
10 prise et le durcissement du beton, que celui-ci soit un beton hydraulique, 
un beton de resines ou un beton mixte. En effet, la chaleur accelfere la 
reaction d 'hydratation des sels de ciments, et egalement la reaction de 
polymerisation des resines. 

Selon des precedes connus du type susmentionnt, la masse de 
15 beton frais est chauffee, soit au moyen d'une cloche d'etuvage, soit 

dans des monies aux parois chauffantes. Ainsi, selon ces precedes connus, 
la masse de beton n'est generalement pas chauffee uniformement puisque 
les calories doivent traverser une epaisseur plus ou moins grande de 
beton pour atteindre des zones interieures centrales de la masse de 
20 beton. II en resulte pour la masse de beton des risques de fissuration 
par dilatation dif ferentielle. 

Pour pallier cet inconvenient, il est necessaire de chauffer 
tres lentement ladite masse de beton. D'une facon generale, en operant 
selon ces procfides connus, la prise et le durcissement du beton ne sont 
25 obtenus qu'apres un temps de traitement par chaleur relativement long 
de sorte qu'il est tres difficile d'atteindre des cadences de production 
elevees du fait d'une duree d' immobilisation de materiel elevte lors de 
la mise en oeuvre de ces procSdgs connus. 

L' invention remedie h ces inconvenients et a notamment pour 
30 but de proposer un precede de fabrication d 'elements en beton permettant 
de reduire notablement 1' immobilisation de materiel et ainsi de permettre 
une cadence de production e levee. 

Pour un proeddg du type susmentionne, ce but est atteint, con- 
formement a 1' invention, du fait que 1'on chauffe a coeur la masse de 
35 beton en faisant agir sur cette derniere un champ electro-magnetique 

dont la frequence est de preference comprise entre 2 200 MHz et 2 700 MHz. 

Ainsi, en operant de cette manifere, il est possible de chauffer 
uniformement toute la masse de beton soumise au champ electro-magnetique, 
puisque ce dernier aglt sur les molecules polarises tlectriquement de 
40 l'eau ou d'un constituent tel que la resine, contenu dans le beton frais. 
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Gette action du champ eiectro-magnetique consiste a faire osciller lesdites 
molecules polarises a des frequences eievees, de sorte que, outre la cha> 
leur produite dans la masse, il y a egalement realisation d'une sorte de 
raicrobrassage qui favorise notamment la dissolution des constituents anhy- 
dre du be ton dans l'eau presente a l 1 inter ieur de ce dernier. Ce micro- 
brassage contribue egalement a assurer le durcissement du beton en acce- 
lerant notamment la reaction d 'hydra tation des sels de ciment contenus 
dans le beton. II resulte de cette explication que I'on peut maintenant, 
gra*ce h ce nouveau precede : 

a) realiser des montees en temperatures rapides sans risquer 
de provoquer des microf issures , 

b) choisir une temperature de traitement dui beton inferieure h 
celle des procedes connus, le microbrassage ajoutant maintenant son effet 
propre a celui de 1 'echauf fement du beton. 

Ce nouveau procede permet done de realiser la prise et le dur- 
cissement du beton pendant des temps notablement plus courts que ceux - 
necessaires lorsqu ! on met en oeuvre les procedes connus. Le materiel de 
formage ou de support (moules, plaques de support) n'est ainsi immobilise 
que pendant un temps relativement court, ce qui permet d'augmenter la 
cadence de production d f eiements en beton. 

Ce nouveau procede est avantageusement applique avec des masses 
de beton hydraulique, mais egalement avec des masses en beton contenant 
des resines. 

D'autres caracteristiques et avantages de l f invention ressor- 
tiront a la lecture de la description donn6e ci-dessous a titre indicatif 
et non limitatif d'un procede et d'une installation de fabrication d'eie- 
raents en beton selon plusieurs modes de mise en oeuvre de 1 'invention, 
description faite en reference au dessin annexe sur lequel : 

- la figure 1 est une coupe verticale schematise en elevation 
a travers une cavite de traitement selon un mode de realisation de 

1 1 invention, 

- la figure 2 est une vue partielle schematique en elevation 
et en coupe verticale a travers une installation selon un premier mode, 
de realisation, 

- la figure 3 est une vue partielle schematique en elevation' 
et en coupe verticale a travers une installation selon un deuxieme 
mode de realisation, et 

- la figure 4 est une vue partielle schematique en elevation 
et en coupe verticale a travers une installation selon un troisieme 
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mode de realisation. 

Comme le montre la figure 1, une masse de beton a traiter 1 re- 
posant sur une plaque de support 2 st log^e dans une cavite de traitement 
par champ eiectro-magnetique hyper frequence 3, La cavite" de traitement 3 
5 est associ£e k un magnetron 4 et est relive k ce dernier par 1 1 intermedia ire 
de guides d 1 ondes 5 debouchant dans la partie superieure 3a, de la cavite* 3. 
La frequence des ondes du champ eiectro-magnetique fournies par le magnetron 
est, par exemple, de 2 450MHzmais d'autres frequences voisines, comprises 
entre 2 200 MHz et 2 700 MHz peuvent egalement fitre utilisfies. La cavite 
10 de traitement 3 est constitute de parois mdtalliques capables de r£fl£chir 
les ondes de champ eiectro-magnetique. Les parois de la cavite 3 presentent 
une forme telle qu'elles puissent concentrer les ondes de champ eiectro- 
magnetique -k l'endrolt de la masse de beton 1, et que s'etablisse, k cet 
endroit, une zone de champ eiectro-magnetique sensiblement uniforme. 
15 A cet effet egalement, le volume inter ieur de la cavite 3 est 

au raolns deux fois plus grand que le volume de la masse de beton 1, des 
repartiteurs de champ 6 sont disposes dans la partie superieure 3a. de la 
cavite 3 k l 1 endroit ou debouchent les guideB d f onde 5, et la plaque de 
support 2 de la masse de beton 1 est constituee en materiau permeable au 
20 champ eiectro-magnetique tel que le bois ou les matieres plastiques, 

Le procede d 1 utilisation du dispositif de traitement 3 k 6 
represente sur la figure 1, procede con forme k 1' in version art suivant : 



La masse de beton 1, qui peut etre constituee en beton hydra u- 
lique ou en beton de resines, a ete prealablement mise en forme, par exem- 
ple par laminage et decoupage ou par compression vibration, puis placee 
sur la plaque de support 2 avant d'etre introduite dans la cavite 3 et 
soumise au champ eiectro-magnetique. Cependant, notamment lorsque la 
forme de 1' element de beton k fabriquer l'exige, la masse de beton 1 
peut etre contenue dans un moule de forme constitue en materiau permeable 
au champ magnetique, et introduite avec son moule dans la cavite de trai- 
tement 3 ou elle sera soumise au champ eiectro-magnetique. Selon une autre 
variante du procede de l f invention, il est egalement possible de fa ire 
agir le champ eiectro-magnetique sur la masse de beton lau fur et k mesure 
que cette derniere est mise en forme, par exemple, dans un train de lami- 
nage. A cet effet, il suffit de placer une cavite telle que celle qui est 
representee sur la figure 1 sur la ligne de laminage et de menager dans 
une paroi laterale de ladite cavite de traitement une ouverture pour per- 
mettre le passage continu du produit en beton pr6-durci par un traitement 
en continu dans la cavite. 
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Afin d'eviter de provoquer des deformations dans la masse de 
beton durant son chauffage par le champ eiectro-raagnetique hyperfrgquence , 
on arrSte l*action de ce dernier des que la temperature du bgton dgpasse 
une valeur maxima le qui est de l'ordre de 60° C lors d f une premiere pg- 
5 riode de traitement, et de l'ordre de 90° C lors des traitements ultgrieurs. 

Conformgment a l f invention, il est avantageux de faire agir de 
fac.on discontinue le champ glectro-magngtique sur la masse de bgton, c'est- 
a.-dire pendant des pgriodes de traitement espacges les unes des autres. 
Les p6riodes de traitement doivent Stre suffisamment courtes afin d'eviter 

10 un d^passement de la temperature maxima le mentionnge plus haut ; la durge 
de chacune de ces pgriodes de traitement est avantageusement comprise entre 
5 et 70 secondes. L'espacement entre chaque pgriode de traitement doit etre 
suffisamment long pour permettre une homoggngisation des temperatures a. 
1 ! inter ieur de la masse de be ton traitge ; cet espa cement est avantageu- 

15 sement au moins ggal a 15 secondes. On peut, par exemple, faire agir pg- 
riodiquement le champ glectro-magngtique sur la masse de beton, c'est-a.- 
dire faire agir le champ eiectro-magngtique sur la masse de beton pendant 
des pgriodes d'ggales durges et rggulierement espacges les unes des autres. 

Pour eviter des deformations de la masse de beton ou un durcis- 

20 sement insuffisant de cette derniere, il est necessaire de rgduire les 
pertes d'eau par la surface libre de ladite masse de beton en entourant 
cette derni&re au moyen d f une enveloppe de protection non metallique et 
sensiblement impermeable & l'eau avant de faire agir sur ladite masse 
de beton le champ eiectro-magngtique, 

25 Selon un mode de mise en oeuvre du procedg de l'invenfion, on 

peut realiser cette enveloppe de protection en pulverisant sur la surface 
libre de ladite masse en beton une substance constituee par une suspension 
de particules de plastique dans un liquide volatil. 

Le procede ci-dessus spgcifie est avantageusement applique pour 

30 le traitement de beton hydraulique ou de beton contenant au moins une rgsine 

On donne ci-dessous, a titre indicatif, un essai de traitement 
d'une masse de beton dans une cavite du type ce celle qui est representee 
sur la figure 1. 

Oh utilise pour cet essai du beton dont la composition en poids ■ 

35 est la suivante : 

- ciment de designation commerciale "CPA 400" 16,9 % 

- sable de granulometrie 0 a. 5 mm. 24 % 

- gravillon de granulometrie 5 a 10 mm 53 7o 
" ea u 6,1% 
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Une masse parall61£pip£dique en be"ton de cette composition et 
de dimensions : 7 x 7 x 28 cm a 6te* mise en forme et vibr£e dans un moule 
puis demoulSe sur une plaque de support en bois et recouverte d'un capot 
en plastique afin de limiter les pertes d'eau. 

5 Le traitement subi par la masse de b£ton ainsi re*alisSe est 

le suivant : 

- a 10 mn de la fabrication, on applique un champ e*lectro- 
magne'tique hyperfrgquence en trois pgriodes ; deux premieres periodes 
d'une minute chacune et une troisieme pSriode de trente secondes, ces 

10 pgriodes e*tant espac£es de trente secondes, 

- a 30 mn de la fabrication, on realise une sequence de trai- 
tement identique, 

- enfin h 60 mn de la fabrication, on realise une sequence de 
trois pSriodes d ! une minute chacune espace*es de 30 secondes. 

15 La- puissance du champ £lectro-raagn£tique rayonne" Stait de 

1 KW environ. 

A la suite de ce traitement, et pour le bSton d€fini ci-dessus, 
c f est-a-dire a base de ciment "CPA 400" dose" a 400 Kg/m 3 , renfermant un 
gravillon de granulomStrie 5/10 mm. et une teneur en eau en poids par 

20 rapport au ciment e*gale k 36 %, mis en place par vibration et demoule* 

irame'diateinent, on a obtenu apres deux heures de traitement une resistance 
en compression de 120 bars sur des gprouvettes de 7 x 7 x 28 cm. 

De meme un mortier & base de ciment de designation commerciale 
"CPALC 325", de composition granulaire normalised et de teneur en eau et 

25 en poids par rapport au ciment Sgale k 0,35, mis en place par vibration 
dans des moules en plastique, a donn€ apres 2 h.30 de traitement une re- 
sistance en compression de 90 bars sur des e*prouvettes prismatiques de 
4 x 4 x 16 cm. 

Sur les figures 2 a 4, on a represents* des installations per- 
30 mettant de produire avec des cadences 6 levees des Elements en b£ton obtenus 
a partir de masses de bgton frais, en operant selon le proc£d£ conforme 
h 1 invention. 

Le proce'de' ci-dessus spgcifie" est avantageusement mis en oeuvre 
au raoyen d'une installation comportant une source de masses de be* ton frais 
35 mises en forme, des moyens de support et des moyens de chauffage pour les- 
dites masses de b£ton. 

Comme on peut le voir sur les figures 2 1 'installation com- 

porte des moyens de chauffage constituSs soit par une (cas de la figure 4), 
soit par plusieurs cavite*s me*talliques de traitement par champ Electro- 
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magnetique 3a, 31 (cas des figures 2 et 3). Chaque cavite 3a, 31 est, par 
exeraple, du type de celle representee sur la figure 1 et comporte, en plus, 
deux ouvertures 10, 11 pratiquSes dans deux parois latfirales opposes de 
la cavity 3a, 3i. Les ouvertures 10, 11 sont dimensionne*es de maniere k 
5 permettre le libre passage a travers lesdites parois lat£rales de la ca- 
vite 3a., 31 de masses de beton 1 et de leur plaque de support 12 (cas des 
figures 2 et 3) ou d'une masse unique de beton la, plac£e sur un support de 
forme allongee 13 (cas de la figure 4), les plaques de support 12 ou le 
support 13 constituent des moyens de support pour des masses de beton 1 3 
10 la. Les plaques de support 12, sont bien entendu constituees en materiau 
permeable au champ eiectro-magnetique pouvant etre obtenu dans les cavites 
3a, 31. Les masses de beton 1 peuvent avoir ete fabriquees par demoulage 
imragdiat ou par laminage ou filage et decoupage. La masse de beton la. peut 
egalement provenir d'un demoulage ou bien d f une filiere a beton. 
15 Selon les modes de realisation representes sur les figures 2 et 3,, 

les cavites de traitement 3a, 31 sont situees sur le parcours d'une ligne de . 
transport 14 dont l'extremite de depart 14a est placee h proximite d'une 
source de masses de beton frais raises en forme 15, source representee sche- 
ma tiquement sur le dessin. La source 15 peut etre constituee par une machl- 
20 ne £ faconner des masses en beton par moulage et demoulage immediat sur des 
plaques de support 12 ou bien un train de laminage suivi d'une machine a. 
decouper la masse laminee. Chacune des ouvertures laterales 10, 11 d'une 
cavite de traitement 3a, 31 est associee a un volet metallique de ferme- 
ture escamotable 16. Les volets 16 permettent d'eviter les pertes d'ener- 
25 gie lors du fonctionneraen des cavites de traitement 3a., 31. 

Selon le mode de realisation represente sur la figure 2,. la. li- 
gne de transport 14 est constituee par un transporteur continu h bandes 
ou cables sans fin non metalliques traversant l'interieur de chaque ca- 

* 

vite de traitement 3a, 31. 

30 Selon le mode de realisation represente sur la figure 3, la li- 

gne de transport 14 comprend plusieurs transporteurs continus a bandes 
ou cables sans fin metalliques 14a. reliant deux cavites de traitement 
3a. > 31, voisines ou la source de masses de beton 15 et l'ouverture d'en- 
tree 10 de la premiere cavite de traitement 3a. Chaque cavite 3a., 31 

35 comporte, dans sa partie inferieure, une glissiere 17 qui est alignee 
et juxtaposee avec les transporteurs 14a et qui est susceptible de rece- 
voir un support 12 de masse en beton 1. Dans le cas de l'exemple repre- 
sente sur la figure 3, on prevoit a proximite de l'ouverture d' entree 
10 de chaque cavite de traitement 3a, 31 un dispositif a poussoir 18 

40 susceptible d'agir sur un support de masses en beton 12 en vue de mettre 
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en place lesdites masses en be ton 1 a l'interieur de la cavit£ 3a,, 3t 
correspondante, et de retirer ladite masse 1 de l'interieur de la ca- 
vity 3a., 3i, au bout d'un temps predetermine. 

Dans l'exemple repr£sente sur la figure 4, la masse de b£ton 
5. a traiter la, est plac£e sur un support fixe 13 qui, dans le cas present 
est de forme allongge. C'est maintenant la cavite de traitement 3a. qui 
est mobile le long d'une glissiere longitudinale 13a. du support 13. 

Les installations representees sur les figures 2 a 4 compren- 
nent, en outre, des moyens pour r£aliser une enveloppe de protection de 
10 la surface libre d'une masse de beton. Selon les modes de realisation 
represented sur les figures 2 et 3, ces moyens sont places sur la ligne 
de transport 14 en amont de la premiere cavite de traitement 3a., et sont 
const itues, soit par un poste d 'aspersion 19 d'une suspension de parti- 
cules de matiere plastique dans un liquide volatil (cas de la figure 2), 
15 soit par un- distributeur 20 de capots de protection en matiere plastique 
20a. (cas de la figure 3). 

Selon le mode de realisation represente sur la figure 4, les 
moyens pour realiser une enveloppe de protection sont constitu£s par 
un derouleur 21 d'une bfiche en plastique 22 ; le derouleur 21 est ega- 
20 lement monte k coulissement sur la glissiere longitudinale 13a. du sup- 
port 13 ; le derouleur 21 comporte une bobine 21a sur laquelle est en- 
rouiee la bache en plastique 22 ; la bobine 21a presente un profil 
approprie a la forme de la bache c'est-a-dire a celle de la face supe- 
rieure de-la masse de beton & proteger la. ; cette face superieure est, 
25 dans le cas present, de forme cylindrique. 
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RE VE ND I CAT ION S 

1. Procede de fabrication d'un element de construction ou de voirie 
en beton selon lequel on faconne une masse de be* ton frais devant consti- 
tuer ledit element et on chauffe ladite masse de beton pour acceierer son 
dur cis semen t, caracterise" en ce qu'on chauffe h coeur la masse de beton 

5 a l'aide d f un champ eiectro-magnetique dont la frequence est de preference 
comprise entre 2 200 MHz et 2 700 MHz. 

2. Procede selon la revendica tion 1, caracterise en ce qu'on fait 
agir le champ eiectro-magnetique sur la masse de beton au fur et a mesure 
que cette derniere est mise en forme. 

10 3. Procede selon la revendica tion 1, caracterise en ce qu f on fait 

agir le champ Electro-magnet ique sur la masse de beton apres que cette 
derniere ait ete mise en forme et plac£e sur un support constitue" d'un 
materiau permeable au champ eiectro-magngtique. 

4. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on fait 
15 agir le champ eiectro-magnetique sur une masse de beton contenue dans 

un moule de forme constitue* d'un materiau permeable au champ Electro- 
magnet ique. 

5. Procede selon l'une des revendica tions 1 a 4, caracterise en 
ce qu'on cesse de faire agir le champ eiectro-magnetique sur la masse de 

20 be ton des que cette derniere a atteint une temperature maximale inferieu- 
re h 100° C. 

6. Procede selon l'une des revendica tions 1 a 5, caracterise en 
ce qu'on fait agir de fa son discontinue le champ eiectro-magnejtique sur 
la masse de be ton. 

25 7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce qu'on fait 

agir period iquement le champ eiectro-magnetique sur la masse de beton. 

8. Procede selon l'une des revendica tions 6 et 7, caracterise en 
ce que la duree d'une periode de traitement durant laquelle on applique 
de fac.on continue le champ eiectro-magnetique est comprise entre 5 et 

30 70 secondes. 

9. Procede selon l'une des revendica tions 6 a 8, caracterise en 
ce que deux periodes de traitement consEcutives sont espacEes l'une de 
1 'autre d'au moins 15 secondes. 

10. Procede selon l'une des revendica tions 1 a 9, caracterise en 
35 ce qu'avant de faire agir le champ eiectro-magnetique sur la masse de 

beton, on entoure cette derniere d'une enveloppe de protection non me- 
tallique sensib lenient impermeable a I'eau. 
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11. Procgdg selon la revendication 10, caracte*rise* en ce qu'on 
realise l f enveloppe de protection en pulvSrisant sur la surface libre 
de la masse de be*ton une suspension de particules de plastique dans un 
liquide volatil. 

12. ProcSde* selon l'une des revendications 1 a 11, caracte*rise* en 
ce que le be*ton traits est un b£ton hydraulique. 

13. Proce*de* selon l'une des revendications 1 a 12, caractSrise en 
ce que le be*ton contient au moins une re*sine. 

14 Installation de fabrication d f £le*ments en b£ton, du type com- 

portant une source de masses de b£ton frais mises en forme, des moyens 
de support et des moyens de chauffage pour lesdites masses de be*ton frais, 
caract£rise*e en ce qm'elle cociporte des moyens pour realiser un rev§te- 
ment de protection de la surface libre des masses de beton ; que les 
moyens de chauffage coraprennent au moins une cavite* mfitallique de trai- 
tement par champ electro-magnetique ; et que sont preVus des moyens pour 
dgplacer ladite cavite* par rapport auxdites masses de b6ton de sorte que 
chacune des masses de bgton puisse se trouver a un moment donne* a l'in- 
te*rieur de ladite cavite*. 

15. Installation selon la revendication 14, caracterise*e en ce 
que la cavite* de traitement est situee sur le parcours d'une ligne de 
transport dont l'extremite* de depart est situee a l'endroit de la source 
des masses de b£ton frais mises en forme. 

16. Installation selon la revendication 15, caracterise*e en ce que 
la ligne de transport est-.constitu£e par un transporteur continu a bandes 
ou cSbles sans fin non mgtalliques traversant l'interieur de la cavite 

de traitement. 

17. Installation selon l'une des revendications 15 et 16, carac- 
t£ris£e en ce que la cavite* de traitement comporte deux ouvertures qui 
sont pratique*es dans deux parois laterales oppose*es de ladite cavite* et 
qui sont dimensionne'es de maniere a permettre le libre passage de la 
masse de b€ton a travers lesdites parois latSrales oppose*es. 

18- Installation selon la revendication 17, caract€ris6e en ce que 

chacune des ouvertures laterales de la cavite* de traitement est associ^e 
a un volet me'tallique de fermeture escamotable. 

19. Installation selon l'une des revendications 15 a 18, carac- 

t£ris£e en ce que la ligne de transport comprend un dispositif a pous- 
soir qui est situe* a proximity de la cavite" de traitement et qui est 
susceptible de coope'rer avec un support d'une masse de b€ton en vue de 
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mettre en place ladite masse a I'intSrieur de la cavite" de traitement, 
et de retirer ladite masse de l'int£rieur de ladite cavite* au bout d'un 
temps pr£d£ terming. 

20. Installation selon la revindication 14,. caract£ris£e en ce 

que la cavitS de traitement est mobile le long d'un support d'une masse 
de b£ton. 
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